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i) Tragerkorper fur einen katafytischen Reaktor zur Abgasreinigung 

Bei Tragerkorpem, die unter Verwendung von mats Mi- 
schen Bandern hergestellte Wabenkorper aufweisen, spie- 
ler* die im Betrieb des Katalysators auftretenden WSrme- 
dehnungen eine besondere Rolle. 

Um zu vermeiden. dafi durch solche Wdrmedehnungen die 
Befestigung des Wabenkorpers durch Ldten im Mantelrohr 
beeintrachtigt wird. wird vorgesehen, zwischen Mantelrohr 
und Wabenkorper ein Hullband einzuseuen, das aus zwei 
untereinander so verschwei&ten Metallbandern aufgabaut 
ist, daft zwischen den beiden Metallbandern kissenartige 
Hohlraume entstehen. Dieses kissenartige Hullband kann 
Spaltbildungen eusgleichen und laBt sich durch bekannte 
Methoden bearbeiten. 

Verwendung fur Katalysatoren von Kraftfahrzeugmotoren. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen Tragerkorper fur einen 
katalytischen Reaktor zur Abgasreinigung, insbesonde- 
re fur Brennkraftmaschinen von Kraftfahrzeugen, der 
aus einem aus Metallbandern hergestellten Wabenkdr- 
per besteht, der in ein Manielrohr eingeschoben und mit 
diesem verbunden ist. 

Bei Tragerkorpern dieser Art besteht das grundsatzli- 
che Problem, daB aufgrund der im Betrieb des Katalysa- 
tors auftretenden hohen Temperaturen und der dadurch 
bedingten Warmedehnungen des Wabenkdrpers eine 
Spaltbildung zwischen dem Umfang des Wabenkdrpers 
und dem Mantelrohr im kalten Zustand auftritt, die zu 
einer Beschadigung der Lotsteilen zwischen Mantel- 
und Wabenkdrper fuhren kann. 

Urn dies zu vermetden, hat man den Wabenkdrper 
schon mit Hilfe einer elastisch verformbaren, hitzebe- 
standigen, sogenannten Quellmatte in das Mantelrohr 
eingesetzt (DE-GM 87 15 289-G 81 71), die den notwen- 
digen Sitz des Wabenkorpers im Mantelrohr garantie- 
ren soil. Vorgeschlagen wurde auch schon (DE-GM 
87 12 267-G 8063), den Wabenkorper mit einer Umhul- 
lung aus einem Drahtgeflecht zu verseheri;das ebenfalls 
in gewisser Weise nachgiebig ist und sich sowohl mit 
dem Wabenkorper als auch mit dem Mantelrohr verld- 
ten laBt Beide Losungsformen sind aber insbesondere 
fOr den Einsatz von Katalysatoren fur Kraftfahrzeuge 
nicht vol! befriedigend, weil der Herstellungsaufwand 
relativ hoch ist und weil der gewunschte kompakte Sitz 
des Wabenkdrpers im Mantelrohr nicht immer erreicht 
werden kann. Dazu kommt, daB bei Verwendung eines 
Drahtgeflechtes die Verlotung nicht immer gleichmaBig 
genug durchfuhrbar ist. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ei- 
nen Tragerkdrper der eingangs genannten Art so auszu- 
gestaJten, daB die gangigen Herstellungmethoden ver- 
wendbar sind, daB aber dennoch ein strammer Sitz des 
Wabenkdrpers im Mantelrohr erreichbar ist und eine 
gleichmaflige Verlotung stattfinden kann. 

Zur Ldsung dieser Aufgabe wird bei einem Trager- 
korper der eingangs genannten Art vorgeschlagen, dafl 
zwischen dem Umfang des Wabenkorpers und dem 
Mantelrohr mindestens ein den Wabenkorper umge- 
bendes HOIlband vorgesehen ist, das kissenartige Hohl- 
rSume besitzL Diese kissenartigen Hohlr&ume kdnnen 
zum einen fur den notwendigen Verbindungsdruck zwi- 
schen Mantelrohr und Wabenkdrper sorgen. Sie wirken 
in gewtssem Umfang elastisch und kdnnen daher auch 
Warmedehnungen zwischen Wabenkorper und Mantel- 
rohr aufnehmen. Vor alien Dingen lassen sich die Hohl- 
raume definiert verteilen, so daB auch eine definierte 
Anlage zwischen Mantelrohr einerseits und dem Um- 
fang des Wabenkorpers andererseits und damit eine ein- 
wandfreie Verldtung mdglich ist, die sich auch, da die 
h hlraumartigen Kissen bei Warmedehnungen in sich 
nachgeben, wahrend des Betriebes nicht Idsen kann. 

Vorteilhafte Weiterbildungen des Gegehstandes der 
Erfindung sind in den Unteranspruchen gekennzeichnet. 
Dabei bieten die Merkmale der Anspruche 2 und 3 den 
Vorteil einer relativ einfachen Herstellung eines KJssen- 
bandls. Die Merkmale der Anspruche 4 und 5 erlauben 
es, den Tragerkorper in der herkdmmlichen Weise her- 
zustellen, so daB ein gesonderter Arbeitsvorgang fur das 
Einlegen einer Umhullung Oberflussig wird. 

Der Anspruch 6 gibt ein besonders einfaches Verfah- 
ren zur Herstellung des neuen Tragerkdrpers an, bei 
dem aber auch herkdmmliche Verfahrensweisen ver- 
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wendet werden, dennoch aber durch die Ausntttzung 
des Unterdruckeffektes beim Ldten in einfacher Weise 
ein Aufblasen der Hohlraume des Hullbandes erreicht 
wird, das zu einem strammen Sitz des Wabenkorpers im 
s Mantelrohr ausgenutzt werden kann. Gleichzeitig ent- 
stehen in den Spahen im Bereich der BerOhrungsstellen 
des Kissenbandes mit dem Mantelrohr einerseits und 
mit dem Trfigerkdrper andererseits dauerhafte Lotstei- 
len. Der Anspruch 7 schlieBlich umreiBt eine zweite Art 
io der Herstellung, bei der aber — wegen des Fehlens von 
Unterdruck — eine andere einfache Mdglichkeit zum 
Aufblasen der Kissen gewahlt ist. 

Die Erfindung ist anhand eines Ausfiihrungsbeispieles 
in der Zeichnung dargestellt und wird im folgenden be- 
15 schrieben. Eszeigen: 

Fig. I eine schematische Darstellung des Querschnit- 
tes durch einen erfindungsgemaBen Tragerkorper mit 
kreisrundem Querschnitt, 
Fig. 2 eine vergroBerte Detaildarstellung des Berei- 
20 ches II der Fig. 1 mit den auflersten Lagen des gewickel- 
ten Wabenkdrpers in einem Mantelrohr, 

Fig. 3 die Draufsicht auf das Ende fur das zum Wik- 
keln des Wabenkorpers der Fig. 1 und 2 verwendeten 
Bandes, 

25 Fig. 4 die schematische Darstellung des Wickelvor- 
ganges zur Herstellung des Wabenkdrpers der Fig. 1 
und 2 in dem Verfahrenszustand kurz vor dem Errei- 
chen der auBersten Wtckellage, 

Fig. 5 eine vergroBerte Detaildarstellung des Berei- 
30 ches V der Darstellung nach Fig. 2 in dem Zustand mit 
eingeschobenem Wabenkorper im Mantelrohr, jedoch 
noch vor dem Verloten und 

Fig. 6 die Darstellung analog Fig. 5, jedoch nach dem 
Lotvorgang. 

35 Aus den Fig. 1 und 2 wird der grundsatzliche Aufbau 
eines aus einem Wellband (4) und einem Glattband (3) 
durch Wickeln hergestellten Tragerkbrpers erkennbar. 
Der durch das Wickeln der beiden metallischen Bander 
(3 und 4) hergestellte Wabenkdrper (1) ist in einem 
40 Mantelrohr (2) gehalten, das beim Ausfiihrungsbeispiel 
kreisrunden Querschnitt mit dem Innenradius (/?) be- 
sitzt Wie die Fig. 1 und 2 zeigen, ist der Wabenkdrper 
(1) bei seiner Lage innerhalb des Mantelrohres (2) von 
einem Hullband (5) umschlossen, das zwischen dem 
45 Mantelrohr (2) und dem auBeren Umfang des Waben- 
kdrpers (1) liegL Wie spiter noch anhand der Fig. 5 und 
6 erlautert werden wird, besteht eine Ldtverbindung 
zwischen Mantelrohr (2) und HOIlband (5) einerseits 
bzw. zwischen Hullband (5) und Wabenkorper (1) ande- 
50 rerseits. 

Bei der Herstellung des Wabenkdrpers (1) der Fig. 1 
und 2 wird, wie aus Fig. 3 erkennbar ist, an dem spater 
auBenliegenden Ende des normalerweise den AbschluB 
des Wabenkdrpers (I) bildenden Glattbandes (3) das 
55 HOIlband (5) z. B. durch PunktschweiBen angebracht, so 
daB dieses Hullband (5) die spater auBenliegende Seite 
des zu wickelnden Glattbandes bildet, das, in bekannter 
Weise, zusammen mit dem Wellband (4) in der aus der 
Fig. 4 erkennbaren Weise aufgewickelt wird. 
eo Die Lange (L) des Hullbandes (5) wird dabei so be- 
stinmt, daB es dem spateren Umfang des so entstehen- 
den Wabenkdrpers (1) entspricht, d. h. die Lange (L) 
entspricht beim Ausftihrungsbeispiel dem Umfang 
(2 R den der Wabenkdrper (1) innerhalb des Mantel- 
65 rohres (2) nach der Fertigstellung einnimmu 

Das Hullband (5) besteht, wie aus Fig. 2, insbesondere 
aber auch aus Fig. 4 erkennbar wird, aus zwei zunSchst 
flach ubereinandergelegten Glattbandern (7 und 8), die 
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durch quer- und langsverlaufende SchweiBnahte (5) un- 
tereinander vcrbunden sind. 

Zwischen jeweils zwei sich bcim Ausftihrungsbetspiel 
unter 90° kreuzenden SchweiBnahten (6) entstehen so 
zwischen den Glattbandern (7 und 8) Hohiraume (6), die 5 
in Fig. 4. insbesondere aber in Fig. 5. der besseren An- 
schaulichkeit halber siark vergrdBerl dargestellt sind. 
Tatsachlich kann aber durch das unter Druck erfolgen- 
de SchweiBen ein gewisses Aufwerfen des Bandmateri- 
als zwischen den sich kreuzenden SchweiBnahten (9) 10 
nicht vermieden werden, so daB das Hullband (5) nach 
dem VerschweiBen der beiden Glattbander (7 und 8) 
schon in etwa das Aussehen eines mit vielen Kissen 
versehenen Bandes hat. Dieses Hullband (5) wird dann 
am auBeren Ende des Glattbandes (3) angepunktet und, 15 
wie aus Fig. 4 ersichtlich ist, beim Wickelvorgang zu- 
sammen mit dem Wellband (4) und dem Glattband (3) 
aufgewickelt. Das Wellband (4) reicht aber, ebenso wie 
das Glattband (3), nur bis zum Anfang des Hullbandes 
(5), so daB dieses, da seine Lange dem spateren Umfang 20 
des Wabenkfirpers entspricht, beim Wickeln die auBer- 
ste Lage des Wabenkorpers (1) bildeL Ein Ldtband (10) 
wird zwischen benachbarte Lagen von Glattband (3) 
und Wellband (4) mit eingewickelt Dieses Ldtband (10) 
wird so lange bemessen, wie auch das aus dem Glatt- 25 
band (3) und Wellband (4) gebildete Wickelband ein- 
schlieBlich des Hiillbandes (5) ist. Nach dem Wickelvor- 
gang liegt daher das Lotband (10) noch auBerhalb des 
Hullbandes (5\ so daB sich, wie aus Fig. 5 erkennbar ist, 
nach dem Einsetzen des fertigen Wabenk6rpers (1) in 30 
das Mantelrohr (2) zwischen dem Mantelrohr und dem 
Hullband (5) ein Lotband und zwischen dem Hullband 

(5) und der benachbarten Wickellage des Glattbandes 
(3) eine weitere Lage des Hullbandes (10) befindet 

Wird nun in an sich bekannter Weise der Lotvorgang 35 
durch Erhdhen der Tempera tur — und zur Erzeugung 
einer moglichst sauerstoffarmen Atmosphare — auch 
unter Einsatz von Unterdruck eingeleitet, dann blasen 
sich die zwischen den einzelnen SchweiBnahten (9) vor- 
handenen Kissen (6) auf. Da der Unterdruck etwa 40 
10" 4 mbar betragt, tritt zwischen den dicht zwischen 
den SchweiBnahten (9) eingeschlossenen Hohlraumen 

(6) und der Umgebung eine deutliche Druckdifferenz 
auf, die dazu fuhrt, daB sich die Hohiraume (6) unter 
bleibender Verformung der beiden Glattbander (7 und 45 
8) aufwdlben und so aus dem Hullband (5) ein mit vielen 
Luftkissen ausgerustetes Band machen, das als Puffer 
zwischen dem Mantelrohr (2) und dem inneren Waben- 
kdrper liegt Wenn die Hohiraume (6) unter Einwirkung 
des Unterdruckes aufgeblasen sind — eine Ausdehnung 50 
in der GrflBenordnung von 0,5 mm nach jeder Seite ist 
moglich — dann konnen dadurch UnregelmaBigkeiten 
im Durchmesser des Wabenkorpers in bezug auf das 
Mantelrohr ausgeglichen werden. Zum anderen ergibt 
sich. was auch aus der Fig. 6 zu erkennen ist, eine ausge- 55 
zeichnete Verlfltung, weil die einzelnenen Kissen des 
Hullbandes (5) jeweils nur mit ihren Scheiteln am Man- 
telrohr und am Umfang des Wabenkorpers (1) anliegen, 

so daB in die dort gebildeten Spalte das Lotmaterial 
hereinlauft und eine definierte und dauerhafte Verio- 60 
tung ergibtWarmedehnungen des Wabenkorpers wer- 
den durch die elastischen Luftkissen aufgenommen. Ei- 
ne Beschadigung der Ldtverbindungen ist nicht zu er- 
warten. 

Das gilt auch dann, wenn das Verldten nicht bei Un- 65 
terdruck, sondern — ebenfalls in bekannter Weise — in 
einer Schutzgasatmosphare erfolgi Da in diesem Fall 
aber der die Hohiraume (6) aufblasende, durch Druck- 
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differenz herv rgerufene Effekt fehlt, wird in diesem 
Fall vorgesehen, daB bei der Herstellung des Hullban- 
des Material in den Hohlraumen eingeschweiBt wird, 
das bei einer langeren Warmeeinwirkung verdampft. 
Auch in diesem Fall blasen sich die Hohiraume (6) wah- 
rend des unter Warmeeinwirkung verlaufenden Ldtvor- 
ganges zu Kissen auf, die die vorher erwahnten Vorteile 
bringen. 

Dazu kommt. daB das Hullband aufgrund seines Luft- 
volumens auch eine ausreichende Warmeisolierung zwi- 
schen dem im Betrieb sehr heiB werdenden Wabenkdr- 
per und dem auBeren Mantelrohr bewirkt Dabei bleibt 
der bekannte HerstellungsprozeB durch Wickeln der 
gleiche wie bei bekannten Tragerkorpern. Eine Umrii- 
stung auf andere Fertigungsmethoden ist nicht notwen- 
dig. 

Selbstverstandlich laBt sich ein Hullband gemaB dem 
erfindungsgemaBen Vorschlag auch an anders aufge- 
bauten Wabenk6rpern anbringen und bewirkt dort ahn- 
liche Vorteile. Der Einsatz an einem gewickelten Wa- 
benkorper ist aber besonders einfach. 

Patentanspruche 

1. Tragerkorper fur einen katalytischen Reaktor 
zur Abgasreinigung, insbesondere fur Brennkraft- 
maschinen von Kraftfahrzeugen, der aus einem aus 
Metallbandem hergestellten Wabenkorper be- 
steht. der in ein Mantelrohr eingeschoben und mit 
diesem verbunden ist, dadurch gekennzeichnet, 
daB zwischen dem Umfang des Wabenkdrpers (1) 
und dem Mantelrohr (2) mindestens ein den Wa- 
benkorper umgebendes Hullband (5) vorgesehen 
ist, das kissenartige Hohiraume (6) besitzt. 

2. Tragerkorper nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Hohiraume (6) zwischen zwei an- 
einander gelegten metallischen Glattbandern (7, 8) 
vorgesehen sind. 

3. Tragerkorper nach den AnsprOchen 1 und 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Glattbander (7, 8) 
untereinander durch mehrere sich kreuzende 
SchweiBnahte (9) verbunden sind. 

4. Tragerkorper nach einem der AnsprQche 1 bis 3 
bei einem gewickelten Wabenkdrper, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Hullband (5) am auBersten 
Ende der AuBenlage (3) der gewickelten Bander (3, 
4) angebracht ist und eine Lange (L) besitzt, die 
mindestens dem Umfang (2 /? jt) des Wabenkdrpers 
(1) entspricht 

5. Tragerkorper nach einem der AnsprQche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Wabenkdrper (t\ 
das Hullband (5) und das Metallrohr (2) untereinan- 
der verlotet sind. 

6. Verfahren zur Herstellung eines Tragerkdrpers 
nach dem Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Hullband (5) vor dem Loten durch Ver- 
schweiBen zweier glatten Metallbander (7, 8) her- 
gestellt wird und daB dann in an sich bekannter 
Weise unter Unterdruckeinwirkung die Verlotung 
unter gleichzeitigem Aufwdlben der Hohiraume (6) 
des Hullbandes (5) vorgenommen wird. 

7. Verfahren zur Herstellung eines Tragerkorpers 
nach dem Anspruch 3 und 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Hullband (5) vor dem Loten durch 
VerschweiBen der glatten Metallbander (7. 8) her- 
gestellt wird. daB in jeden Hohlraum (6) Materia- 
lien eingeschweiBt werden, die bei Warmebeauf- 
schlagung verdampfen, und daB die Verlotung in 
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bekannter Weisc unter Warmeeinwirkung in einer 
Schutzgasatm sphare durchgefOhrt wird. 
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Abstract 



In support bodies which have honeycombs produced with the use of metallic strips, the heat expansion occurring in operation of 
the catalyst plays a particular role. In order to avoid the attachment of the honeycomb by soldering in the casing tube being 
impaired as a result of such heat expansion, insertion of a sheathing strip between casing tube and honeycomb is provided, which 
sheathing strip is composed of two metal strips welded together in such a way that between the two metal strips are formed pillow- 
like cavities. This pillow-like sheathing strip can com pensate for gap formation and can be machined by known methods. Use for 



motor vehicle engine catalysts (catalytic converters). 
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